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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Streckgitter ausdunnem Metalibandmaterial 

@ In dunnes Metalibandmaterial (2) werden in einer 7 45 

Schneideinrichtung (4) in kontinuierlichem Durchlauf in 
mehreren Reihen versetzt gegeneinander angeordnete 
Schnitte (5) ausgefuhrt. In einer nachgeordneten Streckein- 
richtung (7) warden die beiden Seitenrdnder de$ Metallban- 
des (6) erfafit und nach au&en gezogen, so da& das 
Metalibandmaterial (6) in Querrichtung gestreckt wird. Da- 
durch entsteht ein Streckgitter, dessen Breite grd&er als 
seine Ausgangsbreite ist Das Verfahren ermoglicht die 
Verarbeitung von sehr dunnem. folienartigem Metaliband- 
material. 
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Beschreibung gangs genannten Gattung dadurch geldst, daB die 

Schnitte in Bandlangsrichtung ausgefiihrt werden und 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstelien daB das geschiitzte Metallband bei kontinuierlicher 

von Streckgitter aus dOnnem Metallbandmateriai, wo- Vorschubbewegung in Bandlangsrichtung Qber seine 

bei das Metallbandmatenal mit in Reihen angeordneten, 5 gesamte Breite gieichzeitig und kontinuierlich in Quer- 

gegeneinander versetzten Schnitten versehen und zur richtung gestreckt wird 

Bildung von Maschen quer zur Schnittrichtung ge- Da die Schnitte in Bandlangsrichtung veriaufen. kon- 

streckt wird. Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vor- nen sie kontinuierlich oder zumindest mit verh&ltnism^- 

richtung zur DurchfOhrungdesVerfahrens. Big hoher Arbeitsgeschwindigkeit in intermittierenden 

Streckgitter wird herk5mmlicherwea$e aus Blechta- 10 Schneidvorgingen hergestellt werden, zumal bei diesen 

feln Oder Blechb&ndem hergestellt. indem versetzte Schneidvorg^gen noch keine Streckung des Metall- 

Schnitte ausgefuhrt und das Material beim Schneidvor- bandmaterials erfolgt 

gang gieichzeitig gestreckt wird Das Ausgangsmaterial Erst anschlieBend erfolgt eine gleichzeitige und konti* 

wird durch eine Vorschubeinrichtung schrittweise in ein nuierliche Streckung des geschnittenen Metallbandma- 

Schneidwerkzeug geschoben, in dem ein sich quer zur 15 terials Qber seine gesamte Breite in Querrichtung,wobei 

Vorschubrichtung erstreckender gezahnter Scherbal- sich alle Schnitte, die in benachbarten Reihen gegenein- 

ken 2u Hubbewegungen angetrieben wird und mit ei- ander versetzt angeordnet sind in dcr gewunschten 

nem glatten Scherbalken zusammenwirkt Durch die Weisedffnen. 

Hubbewegung des Scherbalkens werden jeweiis die Da dieser Streckvorgang ohne unmittelbaren Werk- 

Schnitte einer Reihe ausgefuhrt; zugleich wird das Ma- 20 zeugeingriff an den einzelnen Schnitten erfolgt, kann 

terial gestreckt, wobei jeder Schnitt zu einer im wesent- auch sehr dflnnes Folienmaterial verarbeitet werden, da 

lichen rautenfdrmigen Offnung aufgeweitet wird Die keine Gefahr besteht, daB die Folic an den Werkzeug- 

Schnitte der nachfolgenden Reihe werden nach einem schneiden beim oder nach dem Streckvorgang hlUigen- 

Versatz des gezahnten Scherbalkens in gleicher Weise bleiben. Da der Streckvorgang in Querrichtung erfolgt 

ausgefuhrt Die Form der Z&hne des Scherbalkens und 25 hat das hergestellte Stredcgitter eine grdBere Breite als 

deren Eintauchtiefe beim Schneidvorgang bestinunen das Ausgangsmaterial. 

das Bild der beim Strecken entstehenden Of fnungen. In verfahrenstechnisch besonders einfacher Weise er- 

Die Qbliche Arbeitsbreite dieser Verfahren betr^gt folgt die Streckung dadurch, daB das geschiitzte Metall- 

1 m. Da der Streckvorgang nur in Langsrichtung, d. h. band an seinen beiden Seitenrandern erfaBt und konti- 

quer zur Vorschubrichtung erfolgt ist auch das erzeugte 30 nuierlich auf eine groBere Bandbreite gestreckt wird 

Streckgitter ublicherweise I m breit Besonders vorteilhaft ist es, wenn alle Reihen von 

Die Arbeitsgeschwindigkeit des bckannten Verfah- Schnitten im kontinuierlichen Durchlauf gieichzeitig 

rens ist durch die erforderlichen Hubbewegungen der ausgefQhrt werden. Dann laBt sich der gesamte Herstel- 

Schneideinrichtung begrenzt Fur jeden Vorschub- lungsvorgang kontinuierlich und mit hoher Arbeitsge- 

schritt in der Breite eines zu erzeugenden Steges muB 35 schwindigkeit durchfuhren. 

ein Schneidhub der Schneideinrichtung ausgefuhrt wer- Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfiih- 

den. So mQssen bei einer Stegbreite von beispielsweise rung des Verfahrens mit einer Abwickelhaspel und einer 

1 mm 1000 Schneidhube auf 1 m Linge des Ausgangs- Transporteinrichtung filr das dUnne Metallbandmateri- 

materials ausgefuhrt werden. Bei einer Hubfrequenz al, einer Schneideinrichtung und einer Aufwickelhaspel, 

von 250 Hiiben/min. werden fur 1 m Lange des Aus- 40 ist erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet daB in 

gangsmaterials 4 Minuten benotigt der Schneideinrichtung in Bandlangsrichtung arbeiten- 

AuBerdem wird als nachteilig empfunden, daB breite- de Schneidwerkzeuge angebracht sind und daB dcr 

re Streckgitterbahnen als die Ausgangsbreite mit die- Schneideinrichtung eine das Metallband in Querrich- 

sem Verfahren nicht erzeugt werden kdnnen. SchlieB- tung streckende Schneideinrichtung nachgeordnet ist 

lich ist auch die Verarbeitung von sehr diinnem. foiien- 45 Vorzugsweise hat die Schneideinrichtung auf beiden 

artigem Metallbandmateriai schwierig, weil die Hand- Seiten des MeUllbandes jeweiis eine kontinuierlich mit 

habung beim Vorschub in der Schneideinrichtung bei dem Metallband mitlaufende Randklemmeinrichtung, 

dOnnerem Material schwierig ist Dflnne Metallfolien die in Bandlaufrichtung divergieren. 

stehen handelsublich in einer Materialbreite von I m zu Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Erfin- 

Verfiigung. 50 dungsgedankens sind Gegenstand weiterer Unteran- 

Die Einsatzmdglichkeiten von Streckgitter sind des- sprtiche. 

halb auf solche Bereiche beschrankt in denen Streckgit- Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfiihrungsbei- 

ter aus nicht zu diinnem Ausgangsmaterial und in einer spielen naher erlSutert, die in der Zeichnung dargestellt 

Breite von hochstens etwa 1 m ben6tigt wird Fur ande- sind. Es zeigt: 

re Einsatzbereiche. in denen sehr diinnes, gelochtes, ab- 55 Fig» I in vereinfachter Darstellungsweise eine Drauf- 

fallos herstellbares Material bendtigt wOrde, beispiels- sicht auf eine Vorrichtung zum Herstelien von Streck- 

weise fur Filtereins£Ltze, Schalld^nunateriatien und iihn- gitter aus dUnnem Metallbandmateriai, 

lichc Bereiche. konnte bisher kein Streckgittermaterial Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach Fig. 1, 

in wirtschaftlicher Fertigung zur Verfiigung gestellt Fig. 3 eine vereinfachte Seitenansicht der in der 

werden. 50 Schneideinrichtung verwendeten Messerwalzen, 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der Fig. 4 eine Teilansicht in Richtung des Pfeiles IV in 

eingangs genannten Gattung so auszubilden, daB Fig. 3, 

Streckgitter aus sehr diinnem, folienartigen Metallband- Fig. 5 eine Teil-Seitenansicht einer anderen Ausfflh- 

material in technisch und wirtschaftlich zufriedenstel- rungsform einer Messerwalze, 

lender Weise. insbesondere mit hoher Herstellungsge- 65 Fig. 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles VI in Fig. 5, 

schwindigkeit und in gr6Berer Breite hergestellt werden Fig. 7 in einer vereinfachten Darstellung die Schneid- 

Icanit stempelanordnung bei einem Stech- oder Schneidwerk- 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- zeug zum Herstelien der Schnitte, 
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Fig. 8 eine vereinfachte Draufsicht auf die Streckein- 
hchtung der Vorrichtung nach Fig. 1 und 2 und 

Fig. 9 einen vergrdBerten Schnitt Idngs der Unie IX- 
IX in Fig. 8. 

Die in den Fig. 1 und 2 in einer Gesamtiibersicht dar- 5 
gestellte Vorrichtung zur Herstellung von Strcckgittcr 
aus dunnem Metallbandmaterial weist eine Abwickelha- 
spel 1 auf. auf der das folienartige metallische Ausgangs- 
material aufgewickelt ist Von dort gelangt das dunne 
Metallbandmaterial 2 Qber Transportwalzen 3 zu einer 10 
Schneideinrichtung 4, deren Einzelheiten spiter noch 
n&her erl^utert werden. 

In der Schneideinrichtung 4 wird das Metallbandma- 
terial 2 mit in langsverlaufenden. dicht nebeneinander 
angeordneten Reihen von Schnitten 5 versehea wobei 15 
die Schnitte benachbarter Reihen gegeneinander ver- 
setzt sind. Das geschlitzte Metallband 6 lauft dann durch 
eine Streckeinrichtung 7. Dort wird es bei kontinuierli- 
cher Vorschubbewegung in Bandlangsrichtung Qber sei- 
ne gesamte Breite gleichzeitig und kontinuierlich in 20 
Querrichtung gestreckt Hierzu weist die Streckeinrich- 
tung 7 auf beiden Seiten des Metallbandes 6 jeweils eine 
kontinuierlich mit dem Metallband 6 mitlaufende Rand- 
klemmeinrichtung 8 auf. Wie in Fig. 1 dargestellt, diver- 
gieren die beiden Randklemmeinrichtungen 8 in der 25 
durch die Pfeile 9 angedeuteten Bandlaufrichtimg. Ein- 
zelheiten der Randklemmeinrichtung 8 werden sp&ter 
noch erliutert 

Durch das Strecken des Metallbandes 6 in Querrich- 
tung werden die Schnitte 5 jeweils zu im wesentlichen 30 
rautenfOrmigen Offnungen 10 gestreckt Das so ge- 
streckte Metallband 11 hat eine groBere Breite als das 
Ausgangsmaterial 2 bzw. 6. 

In einer nachgeordneten Transport- und Plissierein- 
richtung 12 wird das gestreckte Metallband 1 1 mit Wei- 35 
len vcrsehen und gelangt dann auf eine Aufwickelhaspel 
13. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen Einzelheiten der Schneidein- 
richtung 4. Eine obere Messerwalze 14 besteht aus meh- 
reren Messerscheiben 15, die an ihrem Umfang jeweils 40 
mit einer radial gewellten oder gezahnten Schneide ver- 
sehen sind Eine untere Gegenwalze 16 besteht aus meh- 
reren glatten Gegenmesserscheiben 17 mit kreisfdrmi- 
gen Schneiden. Die Messerscheiben 15 und 17 arbeiten 
in der Weise zusammen, dafi die Wellen oder ZJkhnt der 45 
Messerscheiben 15 nur teihveise einen Schervorgang an 
den Schneiden der Gegenmesserscheiben 17 ausfiihren. 
Dadurch wu-d jeweils zwischen einer Messerscheibe 15 
und einer Gegenmesserscheibe 17 eine Reihe von liings- 
verlaufenden, im Abstand zueinander angeordneten 50 
Schnitten 5 ausgefuhrt 

Eine andere Mdglichkeit zur Herstellung dieser 
Schnitte 5 ist in den Fig. 5 und 6 vereinf acht angedeutet 
Hierbei sind die die Messerwalze 14 bildenden Messer- 
scheiben 15' jeweils mit Zahnen 15a versehen, die der 55 
Linge der herzustellenden Schnitte 5 entsprechen. Die 
so gezahnten Messerscheiben 15' arbeiten mit einer ela- 
stischen Gegenwalze 18 zusammen, in die die Zihne 15a 
eingedriickt werden und dabei die Schnitte 5 im Band- 
material ausfahren. 60 
. In Fig. 7 ist schematisch angedeutet. daD die Schnitte 
auch durch ein zu Hubbewegungen angetriebenes 
Stech- Oder Schneidwerkzeug bei intermittierenden 
Vorschubbewegungen hergestellt werden kdnnen. Das 
Stech- Oder Schneidwerkzeug weist fiir jede Reihe von 65 
Schlitzen einen schmalen,seitlich schneidenden Schneid- 
stempel 19 auf. Jeder Schneidstempel 19, der fiir eine der 
Reihen von Schnitten 5 bzw. Schlitzen bestimmt ist, ist 
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gegeniiber den Lochs tempeln 19 fOr die benachbarten 
Reihen in Bandl^ngsrichtung versetzt Dadurch werden 
die Schwierigkeiten vermieden, die sich durch den ge- 
ringen seitlichen Abstand benachbarter Schnitte 5 erge- 
ben wiirden. 

Die Fig. 8 und 9 zeigen Einzelheiten der Randklemm- 
einrichtungen 8, die die Rinder des geschlitzten Band- 
materials 6 erfassen und auseinanderziehen. Bei dem 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel weist jede Rand- 
klemmeinrichtung 8 eine endlos umlaufende Klenunket- 
te 20 auf, an der in gleichmftfiigen Abst&nden verteilt 
Klemmzangen 21 fOr den Rand des Metallbandes 6 be- 
festigt sind. Durch eine nachfolgend noch nfther be- 
schriebene Zangenbetitigungseinrichtung werden die 
Klemmzangen 21 am Anfang der Klemmketten 20 ge- 
schlossen. Dies geschieht an der Stelle, an der die beiden 
Klemmketten 20 den geringsten gegenseitigen Abstand 
aufweisea Durch die sich schliefienden Klemmzangen 
21 werden die beiden Seitenrander des Metallbandes 6 
erfaBt 

Bei dem anschlieBenden divergierenden Verlauf der 
beiden umlaufenden Klemmketten 20 werden die in den 
Klemmzangen 21 gehaltenen Seitenr&nder des Metall- 
bandes 6 auseinandergezogen und die Schnitte 5 wer- 
den gedffnet, wie oben in Fig. 8 angedeutet ist Am Ende 
der Klemmketten 20 werden die Klemmzangen 21 
durch die Zangenbetfttigungseinrichtung geOffnet und 
geben das in seiner Querrichtung gestredcte Metallband 
llfrei. 

Bei dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel weisen die 
Klemmketten 20 jeweils untere und obere Fuhrungsrol- 
len 22, 23 auf, mit denen sie jeweils in einer im Quer- 
schnitt C-formigen Ftthrungsschiene 24 gefiihrt werden. 
Auf der dem Metallband 6 zugekehrten Seite uber- 
nimmt die Fiihrungsschiene 24 auch die Querzugkrafte, 
die von den Klemmzangen 21 auf das Metallband 6 
ausgeiibt werden. 

Die Klemmzangen 21 weisen zwei gegeneinander be- 
wegbare Zangenschenkel 25 auf, die durch eine Druck- 
feder 26 auseinandergedriickt werden. Die Zangen- 
schenkel 25 liegen jeweils an einer oberen und einer 
unteren Druckschiene 27 an. Der gegenseltijge Abstand 
dieser Druckschienen 27 bestimmt, ob die Klemmzange 
21 gedffnet oder geschlossen ist Wie man aus Fig. 9 
erkennt sind die Druckschienen 27 an der dem Metall- 
band 6 zugekehrten Seite der Klemmkette 20 in engem 
Absund angeordnet und halten die Klemmzangen 21 
geschlossen. Auf der gegenfiberliegenden, dem Metall- 
band 6 abgekehrten Seite sind die beiden Druckschie- 
nen 27 dagegen in weitem Abstand angeordnet, so daB 
die Klemmzangen 21 geOffnet sind In Fig. 8 ist die Er- 
streckung der in engem Abstand angeordneten Druck- 
schienen 27 entlang dem zu ergreifenden Rand des Me- 
tallbandes 6 mit strichpunktierten Linien angedeutet 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel ist in der Schneideinrichtung 4 nur ein einziges 
Walzenpaar 14, 16 dargestellt Statt dessen k&nnen hin- 
tereinander auch mehrere Walzenpaare angeordnet 
werden, insbesondere wenn die Schnitte 5 in sehr engem 
gegenseitigem Abstand ausgefuhrt werden sollen. 

Wenn eine Anderung des Verh&ltnisses der Lange der 
Schnitte 5 zur L&nge des zwischen aufeinanderfolgen- 
den Schnitten 5 verbleibenden Materials (Verh^ltnis der 
Maschendffnung zur Knoteniange des Streckgitters) 
gewunscht wird. kann die Eintauchtiefe der Messer- 
scheiben 15 gegenOber den Gegenmesserscheiben 16 
verftndert werden. 
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PatentansprUche versetzt ist 



1. Verfahren zum Herstellen von Streckgitter aus 
dOnnem Metallbandmaterial, wobei das Metall- 
bandmaterial mit in Reihen angeordneten, gegen- 5 
einander versetzten Schnitten versehen und zur 
Bildung von Maschen quer zur Schnittrichtung ge- 
streckt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schnitte in Bandlangsrichtung ausgefuhrt werden 
und daB das geschliute Metallband bei kontinuier- 10 
licher Vorschubbewegung in Bandlangsrichtung 
liber seine gesamte Breite und kontinuierlich in 
Querrichtung gestreckt wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das geschlitzte Metallband an seinen 15 
beiden Seitenrlndern erfafit und kontinuierlich auf 
eine grdBere Bandbreite gestreckt wd. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi alle Reihen von Schnitten im kontinu- 
ierlichen Durchlauf gleichzeitig ausgefuhrt werden. 20 

4. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schnitte durch ein zu Hubbewe- 
gungen angetriebenes Stech- oder Schneidwerk- 
zeug hergestellt werden. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 25 
nach einem der Ansprflche 1 bis 4 mit einer Abwik- 
kelhaspel und einer Transporteinrichtung far das 
dunne Metallbandmaterial, einer Schneideinrich- 
tung und einer Aufwickelhaspej, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Schneideinrichtung (4) in Band- 
langsrichtung arbeitende Schneidwerkzeuge . (14, 
15, 15', 19) angeordnet sind und daB der Schneidein- 
richtung (4) eine das Metallband (6) in Querrich- 
tung streckende Streckeinrichtung (7) nachgeord- 
netist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Streckeinrichtung (7) auf beiden 
Seiten des Metallbandes (6) jeweils eine kontinuier- 
lich mit dem Metallband mitlaufende Randklemm- 
einrichtung (8) aufweist. die in Bandlaufrichtung di- 40 
vergieren. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB jede Randklemmeinrichtung (8) eine 
endlos umlaufende Klemmkette (20) aufweist, an 
der in gleichmaBigen Abstanden verteilt Klemm- 45 
zangen (21) fur den Rand des Metallbandes (6) an- 
geordnet sind. und daB eine Zangenbetatigungsein- 
richtung (27) vorgesehen ist, die die Klemmzangen 
(21) am Anfang der Klemmkette (20) schlieBt und 
am Ende der Klemmkette (20) wieder 16st 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneideinrichtung (4) zu einer 
Messerwaize (14) zusammengefaBt, an ihrem Urn- 
fang mit einer radial gewellten oder gezahnten 
Schneide versehene Messerscheiben (15. 15') auf- 
weist, die mit jeweils einer Gegenmesserscheibe 
(16) Oder einer elastischen Gegenwalze (18) zusam- 
menwirkea 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schneideinrichtung (4) ein zu so 
Hubbewegungen antreibbares Lochwerkzeug auf- 
weist. in dem far jede Reihe von Schnitten (5) ein 
seitlich einschneidender Schneidstempel (19) vor- 
gesehen ist 

1 0. Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch gekcnn- 65 
zeichnet. daB der Lochstempel (19) fiir eine Reihe 
von Schnitten gegenflber den Lochstempeln (19) 
far die benachbarten Reihen in Bandlangsrichtung 
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